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DESCRIZIONE 


annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE avente 
per titolo: APPARATO SMISTATORE DI PACCHI E 
PROCEDIMENTO. 

A nome: A.C.M.L S.r.l., di nazionalita italiana, con sede in Via G. Di 
Vittorio, 60. 

Inventore designate: GIORGIO OPPICL 

II Mandatario: Ing. Stefano GOTRA (Albo n. 503 BM), domiciliato presso 
BUGNTON S.p.A. in PARMA, Via Garibaldi, 22. 


Forma oggetto del presente trovato un apparato sxnistatore di pacchi, 
del tipo comprendente mezzi per alimentare i pacchi stessi ad una stazione 
di manipolazione ed orientamento. 

Forma altresi oggetto del presente trovato un procedimento per 
mettere a passo i pacchi. 

Nel settore degli impianti di confezionamento e pallettizzazione, e 
nota Tesigenza di manipolare e/o orientare pacchi contenenti prodotti 
trattati su linee di trasferimento e/o lavorazione degli stessi, disposte 
solitamente a monte di tale stazione di manipolazione. 

Tale esigenza b particolarmente sentita in impianti per trattare 
contenitori per bevande, come ad esempio lattine e bottiglie, in vetro o 
plastica, per contenere acqua, birra o vino. 

In particolare, i pacchi in oggetto possono essere casse, cartoni, 
fardelli o cluster. 


Depositata il 
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Dal brevetto EP 1046598, e noto un apparato per manipolare pacchi 
di contention, tipicamente bottiglie o lattine, al fine di disporli secondo una 
configurazione predefinita per consentire il loro trasporto su pallet. 

Tale apparato 6 prowisto di una stazione di allineamento e 
separazione dei pacchi dotata di una plurality di guide parallele e diagonali, 
su ciascuna delle quali scorre un elemento di presa. Ciascun elemento di 
presa prende in consegna un pacco e lo orienta a seconda della 
configurazione finale che si desidera ottenere. 

I pacchi sono alimentati alia suddetta stazione in una o piu file, 
mediante un nastro trasportatore. 

La velocity di scorrimento degli elementi di presa sulle guide 
diagonali e controllata da un processore ed e variabile in funzione della 
velocity di avanzamento del nastro trasportatore, al fine di consentire agli 
elementi di presa di seguire i vari pacchi e di manipolarli in modo tale da 
far loro assumere un corretto angolo di posizionamento relativamente alia 
direzione di movimento del nastro. 

1/ apparato appena descritto presenta l'importante inconveniente di 
richiedere tanti elementi di presa quante sono le file di pacchi sul nastro 
trasportatore. Gli elementi di presa, infatti, sono vincolati a muoversi in 
diagonale e pertanto non riescono a seguire pacchi che giungono 
contemporaneamente alia stazione di allineamento e separazione. 
Precisamente, tale inconveniente b dovuto al fatto che gli elementi di presa 
hanno un solo effettivo grado di liberty di movimento che corrisponde al 
moto diagonale lungo la guida. 

In accordo con una seconda tecnica nota, esistono apparati in grado 


91.A1040.12.IT.2 ML/SG/ca *ng. Ste p4 Gotr * 

Albo Njto BM 

<rr 

esclusivamente di ruotare i pacchi mediante impedimenti fissi contro i 
quali i pacchi stessi impattano in modo asimmetrico. L'asimmetria 
delTurto provoca una rotazione di ciascun pacco attorno ad un suo asse 
baricentrico sostanzialmente verticale. 

Un tale tipo di apparato presenta I'importante inconveniente di 
compromettere 1'integrita dei pacchi e soprattutto degli oggetti in essi 
contenuti. Tale inconveniente e particolarmente sentito nel settore della 
lavorazione della birra, in quanta i pacchi contengono bottiglie di vetro 
air interno delle quali b presente birra appena pastorizzata (e quindi calda) 
che, unitamente al basso spessore del vetro, aumenta notevolmente la 
fragility delle bottiglie ed il conseguente rischio di rotture. 

Scopo del presente trovato e quello di eliminare i suddetti 
inconvenienti f endendo disponibile un apparato smistatore di pacchi ed un 
procedimento che consentano di ordinare ed orientare i pacchi secondo 
un'ampia gamma di configurazioni, al fine di soddisfare ogni possibile 
esigenza di pallettizzazione. 

Un altro scopo del presente trovato e quello di proporre un apparato 
smistatore ed un procedimento che non compromettano il contenuto dei 
pacchi. In particolare, b uno scopo del presente quello di mettere a 
disposizione un apparato smistatore che possa essere impiegato nel settore 
degli impianti di imbottigliamento, soprattutto per pacchi contenenti 
bottiglie realizzate in vetro o altro materiale ad elevata fragility. 

Ulteriore scopo e quello di ottenere i risultati sopra espressi, nel 
contesto di una soluzione costruttiva razionale ed affidabile. 

Detti scopi sono pienamente raggiunti dair apparato smistatore di 
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pacchi e dal procedimento oggetti del presente trovato, che si 
caratterizzano per quanto contenuto nelle rivendicazioni sotto riportate ed 
in particolare per il fatto che la stazione di manipolazione dell' apparato 
comprende almeno una testa manipolatrice avente almeno due gradi di 
5 liberta di movimento. 

II procedimento per mettere a passo pacchi trasportati da nastri 
trasportatori affiancati, si caratterizza per il fatto di comprendere le 
seguenti fasi: 

- rilevamento del pacco in anticipo; 

10 - rilevamento dei giri di un motore di movimentazione di un primo 

nastro su cui si trova il pacco. in anticipo; 

- incremento di un contatore in funzione dei giri del motore del primo 
nastro; 

- decremento della velocity di avanzamento del primo nastro in 
15 funzione del valore assunto dal contatore; 

-rilevamento deirallineamento dei pacchi; 

- rilevamento dei giri di un motore di movimentazione di un secondo 
nastro trasportatore su cui si trova il pacco in ritardo; 

- decremento del contatore in funzione dei giri del motore del secondo 
20 nastro; 

- incremento della velocita di avanzamento del secondo nastro 
trasportatore in funzione del valore assunto dal contatore. 

Queste ed altre caratteristiche risulteranno meglio evidenziate dalla 
descrizione seguente di una preferita forma di realizzazione illustrata, a 
25 puro titolo esemplificativo e non limitativo, nelle unite tavole di disegno, 
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in cui: 

- la figura 1 illustra una vista laterale di un apparato smistatore 
secondo il presente trovato; 

- la figura 2 illustra una vista dall'alto dell'apparato di figura 1; 

- la figura 3 illustra una vista firontale di un componente operativo 
associato air apparato di figura 1; 

- le figure 4 e 5 illustrano rispettivamente una vista laterale e dairalto 
del componente operativo di figura 3; 

- le figure 6 e 7 illustrano rispettivamente una vista laterale e firontale 
di un dettaglio costruttivo dell'apparato di figura 1; 

- la figura 8 illustra una vista schematica del funzionamento del 
componente operativo illustrate helle figure 3, 4 e 5. 

Con particolare riferimento alle figure 1 e 2, l'apparato smistatore e 
globalmente indicato con il numero 1 e comprende mezzi 2 per alimentare 
i pacchi ad almeno una stazione 3 di manipolazione ed orientamento degli 
stessi. 

Nell'esempio illustrate, i mezzi 2 per alimentare i pacchi 
comprendono una coppia di nastri trasportatori 4,5 mobili con velocita 
variabili ed indipendenti, al fine di consentire la messa a passo dei pacchi 
prima del loro ingresso nella stazione 3 di manipolazione. 

La presenza di una coppia di nastri trasportatori consente di 
alimentare i pacchi su due file, ottimizzando in tal modo la produttivita 
deU'impianto. Tuttavia, sincronizzando le velocity di avanzamento dei 
nastri trasportatori, e anche possibile predisporre ciascun pacco su 
entrambi i nastri, in modo tale da alimentare un'unica fila di pacchi alia 
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stazione di alimentazione. 

I nastri trasportatori 4,5 sono disposti esternamente alia stazione 3 di 
manipolazione e scaricano i pacchi su un successivo nastro trasportatore 

6 associato alia stazione 3 di manipolazione e disposto su un ideale 
prolungamento dei nastri trasportatori 4,5. 

La stazione 3 di manipolazione comprende originalmente almeno una 
testa manipolatrice 7 avente almeno due gradi di liberta di movimento. 
Precisamente, in figura 1 la testa manipolatrice e stata illustrata in due 
differenti posizioni operative: in una prima posizione operativa la testa e 
stata contraddistinta con il numero 7, mentre in una seconda posizione 
operativa la testa b stata contraddistinta con il numero 77. 

Nella forma realizzativa illustrata, tale testa 7 b mobile per traslazione 
secondo gli assi di una terna cartesiana ortogonale. Precisamente, la testa 

7 trasla in un piano parallelo ad una superficie superiore 6a nastro 
trasportatore 6, secondo due direzioni X e Y (non illustrate); inoltre, la 
testa 7 si muove lungo una direzione Z (non illustrata) sostanzialmente 
verticale e perpendicolare a tale piano parallelo alia superficie superiore 6a 
del nastro 6. 

La testa 7 e altresi mobile per rotazione attorno ad un asse 
sostanzialmente verticale, al fine di consentire la rotazione dei pacchi di 
quantity angolari predefinite in funzione della configurazione finale che si 
desidera ottenere. 

Precisamente, la testa 7 e scorrevolmente mobile su una guida 7a 
trasversale rispetto alia direzione di avanzamento del nastro trasportatore 
6. La guida 7a trasla a sua volta su rotaie 7b, secondo una direzione 
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sostanzialmente parallela alia direzione di avanzamento del nastro 
trasportatore 6. 

Con riferhnento alle figure 6 e 7, la testa 7 manipolatrice comprende 
mezzi 8 di presa per spostare i pacchi, trascinandoli sulla superficie del 
nastro trasportatore 6. Nell'esempio illustrate, tali mezzi di presa sono 
preferibilmente pinze costituite da una coppia di appendici 8a, 8b di presa, 
che possono variare la loro distanza relativa per adattare la pinza alle 
dimensioni dei pacchi. In particolare, una prima appendice 8a e solidale 
alia struttura della testa 7 manipolatrice, mentre una seconda appendice 8b 
e solidale ad uno stelo 9 che pu6 scorrere all'intemo di un corrispondente 
cilindro 10. 

Nell'esempio illustrato, l'apparato 1 e preferibilmente prowisto di 
una coppia di stazioni 3 di manipolazione, disposte l'una immediatamente 
di seguito all'altra e ciascuna dotata di un proprio nastro trasportatore. 

L'apparato 1 e inoltre prowisto di una stazione 1 1 di accumulo dei 
pacchi gia ordinati, anch'essa dotata di un proprio nastro trasportatore 
indipendente dai nastri trasportatori precedentemente descritti. 

La forma di realizzazione preferita prevede che tutti i nastri 
trasportatori descritti siano indipendenti e dotati di una motorizzazione 
dedicata. 

A valle della stazione 1 1 di accumulo, e presente una stazione 12 
dotata di mezzi 1 3 per spingere i pacchi, gia ordinati, su un pallettizzatore. 

II funzionamento del trovato e il seguente. 

I nastri 4,5 alimentano i pacchi alia stazione 3 di manipolazione, 
facendoli passare sul nastro trasportatore 6 associato a detta stazione. 


9LA1040.12.IT.2 ML/SG/ca 



Con riferimento all figura 8, la messa a passo dei pacchi awiene 
mediante una coppia di fotocellule affacciate (indicate in figura con B4 e 
B5); una coppia di sensori di conteggio (indicati in figura con SQ4 e SQ5) 
dei giri dei motori (indicati in figura con M4 ed M5) di ciascun nastro 

5 trasportatore 4,5; un contatore (per semplicita denominato Z) per calcolare 
la velocita di gestione dei nastri. Nella forma di realizzazione preferita, il 
contatore Z e interno ad un processore (PLC). La freccia contraddistinta 
con il numero 100, indica la direzione di alimentazione dei pacchi. 

Ipotizzando che il pacco mosso dal nastro 4 sia in anticipo rispetto al 

10 pacco mosso dal nastro 5, non appena il pacco in anticipo giunge di fronte 
alia fotocellula B4, il sensore SQ4 controlla i giri del motore M4, al fine 
di incrementare il contatore Z. 

Valutando il valore assunto dal contatore, si calcola quanto deve 
essere il decremento di velocita da attribuire al motore M4 per rallentare 

15 l'avanzamento del nastro 4. Precisamente, la velocita del nastro 4 si ottiene 
sottraendo la velocita del nastro 5 di una quantita proporzionale al 
contatore Z. 

Quando il pacco in ritardo giunge in corrispondenza della fotocellula 
B5, il sensore SQ5 controlla i giri del motore M5, al fine di decrementare 
20 Z, in modo tale da far incrementare la velocita del nastro 4. 

Se il valore del contatore Z diviene troppo elevato (cioe i pacchi da 
mettere a passo sono molto distanti tra loro), il motore M4 smettera di 
funzionare. 

Quando il contatore Z sara giunto a zero, i pacchi mossi dai nastri 4 


25 e 5 saranno definitivamente sincronizzati. 
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Nel caso in cui lo smistatore debba lavorare con il pacco che viaggia 
sui due nastri contemporaneamente, occorre sincronizzare fra loro le 
velocita dei due nastri. 

Si procede come segue. 

Innanzitutto si sceglie un nastro di comando, o nastro master, ad 
esempio il nastro 4 e si imposta la velocita del motore M4. 

Tramite il sensore SQ4 si incrementa il contatore Z e 
contemporaneamente, mediante il sensore SQ5, lo si decrementa. II valore 
assoluto ottenuto da tale somma algebrica consente di sincronizzare le 
velocita di avanzamento dei nastri. 

Precisamente, se il valore di Z e positivo, significa che il motore M4 
gira piu velocemente del motore M5 e quindi si incrementano i giri di M5 
rispetto ad M4 di una percentuale calcolata sulla base del contatore Z; se 
il valore e negativo significa che il motore M5 gira piu velocemente del 
motore M4 e quindi si decrementano i giri di M5 rispetto ad M4 di una 
percentuale calcolata sulla base del contatore Z. 

Quando il contatore Z assume valore nullo, significa che i nastri 
viaggiano alia stessa velocita. 

Durante il movimento del trasportatore 6, i pacchi sono seguiti dalla 
testa manipolatrice 7 che prowede, se necessario, ad afferrarli e ad 
orientarli in funzione della configurazione finale che si desidera ottenere. 

II trovato consegue importanti vantaggi. 

Innanzitutto, \m tale apparato consente di ottenere un numero di 
configurazioni finali dei pacchi molto elevato, in quanto la testa 
manipolatrice 7 presenta, rispetto alia tecnicanota citata, almeno un grado 
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In secondo luogo, la presenza di piii stazioni di manipolazione 
consente di variare in modo estremamente efficace e flessibile la 
produttivita deirapparato. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Apparato (1) smistatore di pacchi, comprendente mezzi (2) per 
alimentare i pacchi ad almeno una stazione (3) di manipolazione ed 
orientamento degli stessi, caratterizzato dal fatto che la stazione (3) di 

5 manipolazione comprende almeno una testa manipolatrice (7) avente 
almeno due gradi di liberta di movimento. 

2. Apparato secondo larivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto che 
la testa manipolatrice (7) e mobile per traslazione secondo gli assi di una 
tema cartesiana ortogonale. 

io 3. Apparato secondo le rivendicazioni 1 o 2, caratterizzato dal fatto 

che la testa manipolatrice (7) e mobile per rotazione attorno ad un asse 
sostanzialmente verticale. 

4. Apparato secondo larivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto che 
la testa manipolatrice (7) comprende mezzi di presa per spostare i pacchi. 

15 5. Apparato secondo larivendicazione 4, caratterizzato dal fatto che 

i mezzi di presa sono pinze prowiste di appendici (8a;8b) di presa, una 
prima appendice (8a) essendo solidale alia struttura della testa (7) 
manipolatrice ed una seconda appendice (8b) essendo solidale ad uno stelo 
(9) che pud scorrere all'interno di un corrispondente cilindro (10) ricavato 

20 nella struttura della testa (7). 

6. Apparato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto che 
i mezzi (2) per alimentare i pacchi alia stazione (3) di manipolazione 
comprendono una coppia di nastri trasportatori (4;5). 

7. Apparato secondo la rivendicazione 6, caratterizzato dal fatto che 
25 ciascun nastro trasportatore e associato ad: 


12 
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almeno un motore di azionamento; 
almeno un sensore di conteggio dei giri del motore; 
almeno una fotocellula per rilevare la presenza di uq pacco su un 
nastro; 

5 almeno un processors 

8- Apparato secondo la rivendicazione 1 , caratterizzato dal fatto di 

comprendere una plurality di stazioni (3) di manipolazione, ciascuna delle 

quali e prowista di una testa manipolatrice (7) avente almeno due gradi di 

liberta di movimento. 
io 9. Procedimento per mettere a passo pacchi trasportati da nastri 

trasportatori affiancati, caratterizzato dal fatto di comprendere le seguenti 

fasi: . 

rilevamento del pacco in anticipo; 

rilevamento dei giri di un motore di movimentazione di un primo 
15 nastro su cui si trova il pacco in anticipo; 

incremento di un contatore in funzione dei giri del motore del primo 
nastro; 

decremento della velocita di avanzamento del primo nastro in 
funzione del valore assunto dal contatore; 
20 rilevamento deH'allineamento dei pacchi; 

rilevamento dei giri di un motore di movimentazione di un secondo 
nastro trasportatore su cui si trova il pacco in ritardo; 

decremento del contatore in funzione dei giri del motore del secondo 
nastro; 

25 incremento della velocita di avanzamento del secondo nastro 
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trasportatore in funzione del valore assunto dal contatore. 

10. Procedimento secondo la rivendicazione 10, in cui il rilevamento 
del pacco in anticipo e deirallineamento dei pacchi awiene mediante 
almeno una coppia di fotocelhile. 

per procura finpa-ilMan^atario 
Ing. Stefano GOTRA - (AltCVj. 503 BM 
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